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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung 
zur Herstellung eines Stempels, einer Druckplatte od. dgl. mit 
einer das Druckmotiv enthaltenden Oberflache. 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Stempel und 
Druckplatten oder ahnliche Einrichtungen, welche zum Ubertragen 
eines Druckmotivs auf einen Korper dienen. 

Ublicherweise werden Stempel oder Druckplatten aus ver- 
schiedenen Materialien durch Materialabtragung beispielsweise 
Gravieren, Frasen od. dgl. hergestellt. Bei moderneren Geraten 
erfolgt die Materialabtragung auch mittels Laser, welche iiber 
einen Kunststoff block gefiihrt werden. Die zur Erzielung des ge- 
wiinschten Klischees notwendigen Steuerungsdaten fur das Bearbei- 
tungswerkzeug bzw. den Laser werden meist von einem Computer 
gelief ert . 

Die materialabtragenden Verfahren zur Herstellung von Stem- 
peln, Druckplatten od. dgl. erfordern in der Regel einen relativ 
hohen Aufwand zur Entfernung des abgetragenen Materials. Dariiber 
hinaus konnen am Stempel verbleibende Materialteilchen zu unge- 
nauen und unerwiinschten Druckergebnissen ftihren. Dariiber hinaus 
ist die Schmutzbelastung durch materialabtragende Herstellungs- 
verfahren relativ hoch, wodurch diese Gerate in einem separaten 
Raum aufgestellt oder zumindest mit einer Verschalung umgeben 
werden mussen. 

Weiters sind Verfahren zur Herstellung von Stempel bekannt, 
bei denen der Stempelkorper durch Sintern eines pulverf ormigen 
Materials hergestellt wird. Beispielsweise beschreibt die 
DE 39 21 623 Al ein derartiges Verfahren! Dieses Sinterverf ahren 
hat genauso wie Gussverf ahren den Nachteil der relativ aufwendi- 
gen und kostenintensiven Herstellung der notwendigen Form, welche 
das jeweilige Druckmotiv enthalt. Somit sind solche Herstel- 
lungs verfahren fur kleine Auflagen von Stempeln od. dgl. unge- 
eignet . 

SchlieSlich sind Verfahren zur Herstellung von Stempel be- 
kannt, bei denen ein fliissiges Material durch gezielte Lichtbe- 
strahlung verfestigt wird und das iiberschussige Material 
beispielsweise unter Anwendung von Ultraschall entfernt wird. Ein 
derartiges Verfahren wird beispielsweise in der DE 197 47 877 Al 
beschrieben. Die Handhabung von fltissigen Stempelf lachenrohlingen 
ist jedoch aufwendig, da diese nicht ungewollt Lichtstrahlung 
ausgesetzt werden diirfen. 
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Laserverfahren oder Fotopolymerverf ahren weisen hinsichtlich 
der entstehenden Ruckstande zwar Vorteile auf, sind jedoch rela- 
tiv aufwendig und teuer. Ein weiterer Nachteil bei den bekannten 
Herstellungsverfahren besteht in der Entstehung unerwiinschter 
Abgase durch die Verbrennung des den Stempel od. dgl . darstel- 
lenden Kunststof f es, weshalb haufig eine Absaugung der entste- 
henden Abgase notwendig ist. 

Auch stellt die Herstellungsgeschwindigkeit bekannter Sys- 
teme haufig ein Hindernis fur eine rasche Herstellung von Druck- 
klischees in besqnders geringen Auflagen dar. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der 
Schaffung eines oben genannten Verfahrens und einer oben genann- 
ten Einrichtung zur Herstellung eines Stempels, einer Druckplatte 
od. dgl., welche eine besonders kostengiinstige, rasche und ein- 
fache Herstellung von Druckmotiven auch in geringer Stiickzahl 
ermoglichen. 

Gelost wird die erf indungsgemafie Aufgabe in verfahrensmaSi- 
ger Hinsicht dadurch, dass die das Druckmotiv enthaltende Ober- 
flache durch schichtweises Aufbringen eines flussigen und 
aushartbaren Materials auf einer Unterlage im Druckverf ahren 
hergestellt wird. Durch die Herstellung des Stempels, der Druck- 
platte od. dgl. im Druckverf ahren ahnlich dem Inkjet-Verf ahren 
ist keine Materialabtragung erforderlich, wodurch keine Einrich- 
tungen zur Entfernung yon Materialriickstanden und zur Absaugung 
entstehender Dampfe od. dgl. notwendig sind. Weiters sind keine 
Einrichtungen zum Schutz der Umgebung vor Verunreinigungen not- 
wendig. Im Druckverf ahren sind je nach Auswahl des flussigen und 
aushartbaren Materials und des entsprechenden Druckkopfes relativ 
hohe Auflosungen erzielbar, so dass auch sehr feine Druckkli- 
schees einfach und rasch hergestellt werden konnen. Um die fur 
den Stempel, die Druckplatte od. dgl. bildende relief artige 
Struktur zu erhalten, werden mehrere Schichten des fliissigen und 
aushartbaren Materials ubereinander angeordnet. Zu diesem Zweck 
wird zumindest ein Druckkopf mit zumindest einer Diise uber eine 
Unterlage bewegt und das fliissige und aushartbare Material trop- 
fenweise abgegeben. Die Abgabe wird uber ein entsprechendes Ven- 
til entsprechend den Daten eines Rechners gesteuert. Ein weiterer 
Vorteil besteht dar in, dass mit diesem Verf ahren auch besonders 
groSe Stempel, Druckplatten od. dgl. relativ kostengunstig her- 
stellbar sind. Die Unterlage, auf der die das Druckmotiv 
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enthaltende Oberflache aufgebracht wird, kann dabei nach dem 
Druckvorgang entfernt werden oder auch verbleiben. 

Vor dem Aufbringen des die Oberflache bildenden Materials 
kann gegebenenf alls eine Haf tvermittlerschicht auf die Unterlage 
aufgetragen werden. Diese dient zur Herstellung einer Verbindung 
des im Druckverf ahren hergestellten Klischees mit der Unterlage, 
Das Material fur den Haf tvermit tier muss auf das Material der 
Unterlage sowie das verwendete Material zur Herstellung des 
Druckmotivs abgestimmt sein. 

Dem die Oberflache bildenden Material konnen vor dem Druck- 
vorgang Zusatzstoffe beigemischt werden. Diese konnen beispiels- 
weise zur Beschleunigung des Aushartprozesses oder zur Bildung 
von Poren fur selbstf arbende Stempel, sogenannte Self-Ink-Stempel 
dienen. Auf diese Weise konnen zwei oder mehrere Komponenten des 
f lussigen und aushartbaren Materials kurz vor dem Druckvorgang 
miteinander veirmischt werden. 

Zur Erhohung der Viskositat des die Oberflache bildenden 
Materials kann dieses vor und bzw. oder wahrend dem Druckvorgang 
aufgewarmt werden. 

Um eine besonders rasche Herstellung des Stempels, der 
Druckplatte od. dgl . zu ermoglichen, kann das Ausharten des die 
Oberflache bildenden Materials zwischen dem schichtweisen Auf- 
bringen beschleunigt werden. Dies kann beispielsweise durch Kuh- 
len oder durch Bespriihen mit Hartern oder anderen chemischen 
Stoffen erfolgen. 

GemaS einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, 
dass die Menge des auf gebrachten Materials dosierbar ist. Somit 
konnen durch die Dosierung des Materials besonders feine Details 
im Klischee des Stempels, der Druckplatte od. dgl. hergestellt 
werden . 

Im Falle einer dosierbaren Menge des auf gebrachten Materials 
kann dieses auch von Schicht zu Schicht verringert werden, um im 
Querschnitt verjungende Stege zu erzielen und somit feinere 
Stempelbilder zu ermoglichen, ohne dass die Gefahr des Bruchs von 
Stegen im Klischee gegeben ist. 

Vorzugsweise wird als die Oberflache bildendes Material ein 
Polymer oder fliissiger Kautschuk verwendet. 

Zur Erzielung selbstf arbender sogenannter Self-Ink-Stempel 
kann als die Oberflache bildendes Material ein poroses Material 
verwendet werden. Durch die entstehenden Poren diffundiert die 




Tinte bei Druckanwendung an die Oberflache des Stempels, der 

Druckplatte od. dgl . 

Als Unterlage kann eine Glasplatte verwendet werden, welche 
nach Abschluss des Herstellungprozesses mit dem Druckmotiv in 
Verbindung bleibt, oder von der das Druckmotiv vor der Anordnung 
am Stempel, der Druckplatte od. dgl. entfernt wird. 

Ebenso ist es moglich, dass als Unterlage eine Tragerfolie 
aus Kunststoff verwendet wird, welche vorzugsweise nach Abschluss 
des Herstellungsprozesses auf dem Stempel, der Druckplatte od. 

dgl . verbleibt . 

Gelost wird die erf indungsgemafie Aufgabe auch durch eine 
Einrichtung zur Herstellung eines Stempels, einer Druckplatte od. 
dgl. mit einer das Druckmotiv enthaltenden Oberflache, bei der 
eine Druckeinrichtung mit zumindest einem mehrmals uber die 
Oberflache bewegbaren Druckkopf mit zumindest einer Dttse zum 
schichtweisen Drucken der Oberflache aus einem fliissigen und 
aushartbaren Material vorgesehen ist. Durch die erf indungsgemafie 
Verwendung einer Druckeinrichtung, insbesondere einer dem Inkjet- 
Verfahren ahnlichen Einrichtung zur Herstellung von Stempel, 
Druckplatten od. dgl., kann eine besonders kostengiinstige und 
rasche Herstellung von Stempeln, Druckplatten od. dgl. auch in 
geringen Stiickzahlen erzielt werden. Die Bewegung des Druckkopf es 
in Bezug auf die Oberflache des Stempels oder der Druckplatte 
kann dabei sowohl durch Bewegung des Druckkopf es als auch durch 
Bewegung der Unterlage, auf der das Druckmotiv auf gebaut werden 
soil, oder Bewegung beider Elemente, erzielt werden. Ublicher- 
weise kann der Druckkopf in Bezug auf die Unterlage in horizon- 
taler und vertikaler Richtung bewegt werden. 

Wenn der Druckkopf eine Heizeinrichtung beinhaltet, kann das 
die Oberflache bildende Material vor dem AusstoJS erwarmt werden 
und dessen Viskositat erhoht werden, so dass feinere Tropfchen 
des Materials abgegeben werden k6nnen. 

Wenn eine Mischeinrichtung zum Mischen des die Oberflache 
bildenden Materials vorgesehen ist, kann einerseits ein Zwei- 
oder Mehrkomponentenmaterial, welches beispielsweise nach dem 
Mischen besonders rasch aushartet, eingesetzt werden oder es 
konnen auch andere Zusatzstoffe dem Material beigemengt werden. 

Zur Beschleunigung des Aushartevorgangs kann eine Kuhlein- 
richtung vorgesehen sein, welche dem Druckkopf vorzugsweise 
nachf uhrbar ist. 
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Diese Kiihleinrichtung kann beispielsweise durch ein Geblase 
od. dgl. gebildet sein, welches den Aushartvorgang des Materials 
beschleunigt . 

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist eine Dosier- 
einrichtung zur Dosierung der abgegebenen Materialmenge vorgese- 
hen. 

Zur Ansteuerung der Druckeinrichtung zur Herstellung von 
Stempeln, Druckplatten od. dgl. weist diese vorzugsweise eine 
Schnittstelle zur Verbindung mit einer Recheneinheit auf . 

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefiigten 
Zeichnungen, welche ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung zeigen, 
naher erlautert. 

Darin zeigt: Fig. 1 eine perspektivische schematische An- 
sicht einer erf indungsgemalSen Einrichtung zur Herstellung eines 
Stempels; Fig. 2 eine perspektivische Ansicht zur Veranschauli- 
chung eines moglichen Bewegungsablauf s des Druckkopfs; Fig. 3 das 
Schnittbild eines Teils einer erf indungsgemaS hergestellten 
Stempeloberf lache; Fig. 4 eine Variante eines Schnittbildes eines 
Teils einer Stempeloberf lache; Fig. 5 eine perspektivische An- 
sicht eines Teils einer im Druckverf ahren hergestellten Stempel- 
oberf lache; und Fig. 6 bis 8 Schnittbilder verschiedener 
Ausfuhrungsformen eines im Druckverf ahren hergestellten Stempels. 

Die erf indungsgemaSe Einrichtung zur Herstellung eines 
Stempels 1, einer Druckplatte od. dgl. mit einer das Druckmo- 
tiv 2 enthaltenden Oberflache 3 umfasst eine Druckeinrichtung 4 
mit zumindest einem Druckkopf 5 mit zumindest einer Diise 6 . Der 
Druckkopf 5 ist iiber die Oberflache 3 vorzugsweise in X,- Y,- und 
Z-Richtung bewegbar angeordnet. Ebenso ist es moglich, dass der 
Druckkopf 5 s tills teht und der Stempel 1 bzw. die Unterlage ent- 
sprechend bewegt wird. In einem Behalter 7 ist das die Oberflache 
3 des Stempels 1, der Druckplatte od. dgl. bildende Material 8 
oder zumindest eine Komponente des Materials 8 en thai ten. Uber 
eine entsprechende Zuleitung 9 kann das flussige Material 8 zum 
Druckkopf 5 bewegt werden. Gegebenenf alls wird in einem weiteren 
Behalter 10 eine Komponente 11 bzw. ein Zusatzstoff gelagert, der 
uber eine Zuleitung 12 dem Druckkopf 5 zugefuhrt wird. In einer 
allfalligen Mischeinrichtung 13 wird das Material 8 mit dem Zu- 
satzstoff 11 vor dem AusstoS aus dem Druckkopf 5 gemischt. Zur 
Erhohung der Viskositat des Materials 8 kann dieses in einer 
Heizeinrichtung 14 im oder vor dem Druckkopf 5 aufgewarmt werden. 
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Die zur Steuerung der Materialabgabe im Druckkopf 5 notwendigen 
Daten werden iiblicherweise von einer Rechnereinheit 15 geliefert, 
welche iiber eine Schnittstelle 16 mit der Druckeinrichtung 4 
verbunden ist . 

Der Druckkopf 5 iiberstreicht die Oberflache 3 des Stempels 1 
od. dgl., beispielsweise in Maanderf orm, wie in Fig. 2 darge- 
stellt ist. Uberall dort wo gemaS den Daten der Rechnereinheit 15 
entsprechend dem Druckmotiv 2 ein Relief auf der Oberflache 3 des 
Stempels 1 erzeugt werden soli, wird tropfenweise das fliissige 
und aushartbare Material 8 iiber die Diisen 6 des zumindest einen 
Druckkopf es 5 abgegeben. 

Wie in der Schnittdarstellung gemafi Fig. 3 gezeigt ist, 
wird durch tropfenweise Abgabe des fliissigen aushartbaren Mate- 
rials 8 jeweils eine Schicht des Materials 8 auf der Oberflache 3 
des Stempels 1 aufgebaut. Dieser Vorgang wird mehrmals wieder- 
holt, so dass mehrere Schichten des Materials 8 iibereinander an- 
geordnet werden und somit das Druckmotiv 2 des Stempels 1 bilden. 
Um die Aushartung des fliissigen Materials 8 nach dem Aufbringen 
auf der Oberflache 3 des Stempels 1 zu beschleunigen, kann nach 
dem Auftragen beispielsweise eine Kiihlung jeder Schicht des Ma- 
terials 8 erfolgen. Daruber hinaus kann, wie in Fig. 3 darge- 
stellt, der Druckkopf 5 von Schicht zu Schicht um eine geringe 
Distanz, welche etwa der halben Tropf enbreite entspricht, ver- 
setzt werden, um einen optimalen Schichtenaufbau zu erzielen. 

Entsprechend Fig. 4 kann die Breite des aufgebrachten Mate- 
rials 8 von Schicht zu Schicht verringert werden, wodurch f einer e 
Stempels trukturen gebildet werden konnen und daruber hinaus die 
Stabilitat der entstehenden Stege des Druckmotivs 2 erhoht werden 
kann. 

Fig. 5 zeigt eine perspektivische Ansicht eines erfindungs- 
gemaS hergestellten Stempels 1, bei dem aus dem fliissigen und 
aushartbaren Material 8 im Druckverfahren das Druckmotiv 2 auf 
der Oberflache 3 gebildet wurde. 

Fig. 6 zeigt ein Schnittbild durch einen Stempel 1, bei dem 
das Druckmotiv 2 bildende Material 8 auf eine Unterlage in Form 
einer Glasplatte 17 aufgedruckt wurde. 

GemaS Fig. 7 wurde das Druckmotiv 2 zusammen mit der Unter- 
lage aus dem Material 8 auf eine Unterlage in Form einer Trager- 
platte 18 aufgebracht. Die Tragerplatte 18 verbleibt in diesem 
Fall auf dem Stempel 1 bzw. der Druckplatte. 
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Bei der Variante gemaS Fig, 8 wird das Material 8 auf eine 
Arbeitsplatte 19, die beispielsweise aus einem weichen Polymer 
bestehen kann, aufgedruckt. Die Arbeitsplatte 19 wird mit einer 
Tragerfolie 20 verbunden, welche dazu dient, die Verzerrungen vom 
Druckbild zu verringern. 

Urn mehrere Stempel 1 mit demselben Druckmotiv 2 in einem 
Arbeitsschritt herzustellen, konnen mehrere Druckkopfe 5 mitei- 
nander verbunden sein und von einer Rechnereinheit 15 angesteuert 
werden. Mit dem erf indungsgemafien Verfahren zur Herstellung von 
Stempeln 1, Druckplatten od. dgl. ist es moglich, in einfacher, 
rascher und kostengunstiger Weise Stempel 1 od. dgl. auch in. ge- 
ringen Stuckzahlen herzustellen. Dariiber hinaus fallt beim er- 
f indungsgemafien Verfahren kein Schmutz an, da im Gegensatz zu 
bekannten Hers t el lungs verf ahren keine Materialabtragung statt- 
findet. Es ist keine weitere Bearbeitung, wie z.B. die Absaugung 
des abgetragenen Materials bzw. die nachtragliche Reinigung der 
Stempeloberf lache, notwendig. Bei Verwendung spezieller Materia- 
lien zum Aufdrucken der Stempeloberf lache konnen auch Stempel mit 
integriertem Stempelkissen, sogenannte Self-Ink-Stempel # herge- 
stellt werden. Bei derartigen Stempeln diffundiert die Tinte 
durch Poren des Stempelmaterials zu dessen Oberf lache. 
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Patentanspriiche : 

1. verfahren zur Herstellung eines Stempels, einer Druckplatte 
od. dgl. mit einer das Druckmotiv enthaltenden Oberflache, da- 
durch gekennzeichnet, dass die das Druckmotiv enthaltende Ober- 
flache durch schichtweises Aufbringen eines f lussigen und 
aushartbaren Materials auf eine Unterlage im Druckverf ahren her- 
gestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass vor 
dem Aufbringen des die Oberflache bildenden Materials eine Haf t- 
vermittlerschicht auf die Unterlage aufgetragen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
dem die Oberflache bildenden Material vor dem Druckvorgang Zu- 
satzstoffe beigemischt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das die Oberflache bildende Material vor und bzw. 
oder wahrend dem Druckvorgang aufgewarmt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Ausharten des die Oberflache bildenden Mate- 
rials zwischen dem schichtweisen Aufbringen beschleunigt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Ausharten durch Kuhlen beschleunigt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Ausharten durch Bespriihen mit Hartern erfolgt. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Menge des aufgebrachten Materials dosierbar 
ist . 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Menge des aufgebrachten Materials von Schicht zu Schicht verrin- 
gert wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn- 




zeichnet, dass als die Oberflache bildendes Material ein Polymer 
verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet , dass als die Oberflache bildendes Material fliissiger 
Kautschuk verwendet wird* 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet/ dass als die Oberflache bildendes Material ein poroses 
Material verwendet wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass als Unterlage eine Glasplatte verwendet wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass als Unterlage eine Tragerfolie aus Kunststoff 
verwendet wird. 

15. Einrichtung zur Herstellung eines Stempels (1), einer Druck- 
platte od. dgl. mit einer das Druckmotiv (2) enthaltenden Ober- 
flache (3), dadurch gekennzeichnet , dass eine Druckeinrichtung 
(4) mit zumindest einem mehrmals iiber die Oberflache (3) beweg- 
baren Druckkopf (5) mit zumindest einer Diise (6) zum schichtwei- 
sen Drucken der Oberflache (3) aus einem fliissigen und 
aushartbaren Material (8) vorgesehen ist. 

16. Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Druckkopf (5) eine Heizeinrichtung (14) beinhaltet. 

17. Einrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein^ Mischeinrichtung (13) zum Mischen des die Oberflache 
(3) bildenden Materials (8) vorgesehen ist. 

18. Einrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass eine Kuhleinrichtung vorgesehen ist, welche 
dem Druckkopf (5) vorzugsweise nachfiihrbar ist. 

19. Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Kiihl einrichtung durch ein Geblase od. dgl. gebildet ist. 
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20. Einrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass eine Dos ier einrichtung zur Dosierung der ab- 
gegebenen Materialmenge vorgesehen ist. 

21. Einrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Druckeinrichtung (4) eine Schnitts telle 
(16) zur Verbindung mit einer Recheneinheit (15) aufweist. 
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Zusammenf as sung : 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Einrichtung zur Her- 
stellung eines Stempels (1) , einer Druckplatte od. dgl . mit einer 
das Druckmotiv (2) enthaltenden Oberflache (3) . Zur Schaffung 
eines derartigen Herstellungsverf ahrens, mit dem Stempel in ein- 
facher und kostenguns tiger Weise auch in geringen Stiickzahlen 
hergestellt werden konnen, ist eine Druckeinrichtung (4) vorge- 
sehen, mit zumindest einem mehrmals iiber die Oberflache (3) des 
Stempels (1) bewegbaren Druckkopf (5) mit zumindest einer Diise 
(6) zum schichtweisen Drucken der Oberflache (3) aus einem fliis- 
sigen und aushartbaren Material (8), beispielsweise einem Poly- 
mer . 



(Fig. 1) 




FIG. 3 



FIG. 4 
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FIG: 6 
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FIG. 7 
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FIG. 8 



